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Verfahren zum Aufbauen von Luftrerfen-Rohtingen. 
©Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Aufbauen von 
Luftrerfen-Rohlingen aus nacheinander auf eine Flachtrom- 
mel aufgebrachten Lagen in Kautschuk eingebetteter Ver- 
starkungsfaden bzw. -litzen od. dgl. Die in Streifen mit nach 
dem Veriauf der Fadenrichtung meistens spitzwinkelig- 
schragen Endkanten moglichst genau der Trommelumfangs- 
ISnge entsprechend zugeschnittenen Streifen werden ubli- 
cherweise tangential der umlaufenden Trommel zugefuhrt 
und auf dieser mit stumpf aneinanderstofcenden Enden 
angerollt, wobei geringfugige Langenunterschiede durch 
orthches Recken oder Beschneiden von Hand ausgeglichen 
Werden. Die Erfindung sieht demgegenuber ein Endlosver- 
bmden der grundsatzlich mit geringem UntermaB zuge- 
schnittenen Streifen auf der Trommel (5) und anschlieBen- 
des Dehnen durch Aufweiten der Trommel (5) auf den jeder 
einzelnen Lage (4) entsprechenden exakten Enddurchmesser 
vor (D1). Bei gleichzeitiger Einhaltung der von Lage zu Lage 
sich andernden genauen UmfangsmaBe und grofcer Sicher- 
heit in der gleichmaSigen Beschaffenheit aller StoGverbin- 
dungen schafft die Erfindung die wesentlichen Vorausset- 
zungen fur einen selbsttatigen Ablauf des Aufbauverfahrens 
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Verfahren zum Aufbauen von Luf treifen-Rohlingen 

Die Erfindung bezieht sich auf Verfahren zum Aufbauen von Luft- 
reifenrohlingen auf einer im wesentlichen zylindrischen durch- 
messerveranderlichen Aufbau trommel, wobei auf die Umfangslange 
zugeschnittene Lagen der Karkasse oder/und eines Gttrtels zum 
5 Ausgleichen von Langenabweichungen gedehnt warden. 

Die moistens auB Bahnen in Kautschuk eingebetteter paralleler 
Faden oder Litzen bestehenden VerstSrkungs- oder auch Giirtel- 
lagen mussen, ui Unwuchten oder SchwachBtellen in dem fertigen 
Reifen auszuschlieBen, auf den Rohling nacheinander bo aufge- 
bracht werden, daB aie in jedem Palle einen in uich geschlos- 
senen Ring mit liickenlos stumpf aneinanderatoBenden Enden bil- 
den. Dies setzt neben dem Anpassen der Lagen an die nit fort- 
schreitendem Aufbau wacheende Umfangslange ein sorgfaltiges, 
paBgerechtes Herstellen der Endlosverbindungen von Hand voraus. 
15 Da Trennschnitte durch die Lagen immer nur in dem Zwischenraum 
zwischen jeweils zwei der meistens schrag zur Langsrichtung 
verlaufenden Festigkeitstrager gefiihrt werden kSnnen, ist es 
nioht mSglich, die Lagen mit genau der Umfangslange entspre- 
chend bemessener Lange vorab zuzuschneiden und aufzulegen. Ub- 
licherweise werden aie auf ein DurohBchnittsmaB zugeschnitten 
angeliefert und zum Zusammenfuhren der Enden auf der Aufbau- 
trommel nach Bedarf von Hand gektirzt oder ortlich mehr oder 
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veniger leioht gedehnt. F&r den selbsttatigen Ablauf der Aufbau- 
arbeiten bedeutet dieses bisher nur mit unmittelbaren manuellen 
Eingriffen zufriedenstellend zu bewftltigende Ausgleichen unver- 
meidlicher L&ngendif ferenzen in jedem Palle eine unerwtinschte 
Unterbrechung. Es ist demgegentiber Aufgabe der Erfindung, mit 
einer neuartigen Verf ahrensweise beim Aufbringen der Lagen und 
Herstellen der StoBverbindungen jede flfotvendigkeit zu Handar- 
beiten zu vermeiden und als Folge davon ein in alien Schritten 
vollautomatisches Aufbauen der Reif enrohlinge zu ermSglichen. 

Nach der Erfindung werden, auagehend von Yerfahren der eingangB 
geschilderten Art, die mit TJntermaB zugeschnittenen Lagen mit 
stumpf aneinanderstofienden Enden zu einem Ring geschlossen und 
durch darauffolgendes Aufveiten des Ringdurchmessers auf ihr 
Sollmafi gedehnt. In praktlscher Ausftthrung des Erf indungsge- 
dankens verden die Lagen im ihrer LSnge entsprechenden, auf 
einen kleineren Anfangsdurchmesser zusammengezogenen Zustand 
der Aufbautrommel auf den Rohling aufgebracht und anschlieBend 
durch Aufweiten der Aufbautrommel auf einen dem Sollmafi ent- 
sprechenden grSBeren Enddurchmesser gedehnt, vobei die Lange 
der Lagen im gestreckten Zustand vor dem Aufbringen auf die 
Aufbautrommel gemessen und das jeveils ermittelte MaB auf die 
Aufbautrommel zum Einstellen ihreB Anfangsdurchmessers uber- 
tragen wird. 

Die Erfindung brioht mit den bisher vorherrschenden Anschauun- 
gen 9 die Lagenl&nge dem vorgegebenen Durchmesser der Aufbau- 
trommel - unter Beriicksichtigung der Schichtdicke auf dieser 
bereits vorhandener Rohlingskomponenten - anpassen zu nuissen, 
und sie schl&gt stattdessen den umgekehrten Veg ein, den Trom- 
meldurchmeBser auf die exakt abgegriffene oder gemessene Lange 
der zugeschnittenen Lagen einzustellen. Unter diesen Vorausset- 
zungen ergibt sich die angestrebte genau passende StoBverbin- 
dung nach dem Aufbringen der Lagen auf die Trommel ohne veite- 
res Zutun von selbst, und die notwendige Korrektur der Umfangs- 



- 3 - 



0091542 



l&nge kann dann anschlieflend durch verhaitnismSBig geringfiigi- 
ges Aufweiten der Aufbautrommel vorgenommen werden. Die Beschaf- 
fenheit der Lagen l&Bt ein plastiecheB Dehnen in Lfingsrichtung 
in den praktisch in Prage kommenden Grenzen ohne schSdliche 
5 Rttckwirkung auf die Lage und die AuBrichtung der Festigkeits- 

trSger zu. Die ganzfl&chige Haftung der von Natur aus klebrigen 
EinbettungB-Kautschukmischung auf dem Trommelumfang bzw. dem 
achon vorher aufgebrachten Schichtenaufbau legt die Lage dabei 
gegen L&ngsverschiebungen fest, bo daB die StoBverbindung in- 
10 folgedeBBen nur geringen Zugbeanepruchungen unterworfen wird 

und mit Sicherheit in ihrem Anf angszustand geschlossen bleibt. 

Die Durchmesser&nderungen der Aufbau trommel kBnnen mit der ge- 
viinschten Genauigkeit mit bekannten Mitteln vorgenommen werden, 
beispielsweise durch motorisches Verstellen eines den in Seg- 

15 mente unterteilten Trommelmantel stiitzenden Innenkegels in 

Axialrichtung. Ebenso lfifit sich die LSnge der zugeschnittenen 
Lagen mit iiblichen MeBeinrichtungen, mit f otoelektriechen Ta- 
stern od. dgl. , sehr genau bestimmen, w&hrend zum Messen der 
Umfangslfinge der jeweils vorher auf die Trommel aufgebrachten 

20 Lage etwa ein mitlaufendeB MeBrad Verwendung finden kann. Gege- 
benenfalls kann hierauf aber auch ganz verzichtet und der sich 
ftndernde Trommelumfang rein rechnerisoh ermittelt werden. 

Die Erfindung ist anhand der schematischen Darstellung einiger 
fiir das Verfahren wichtiger Einzelheiten in der Zeichnung 
25 beispieleweiee verdeutlicht. In der Zeichnung ist : 

Pig. 1 eine fertig zugeschnittene ReifenkarkaB- oder -giirtel- 
lage stark schematisiert in perspektivischer AnBicht; 

Pig. 2 ein L&ngsschnitt durch ein Teilstiick des Ausgangsmate- 
rials fiir die Lagen in vergr3Bertem MaBatab und 

30 Pig. 3 die Stirnansicht einer eine einfache Lage tragenden 
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Beifenaufbautrommel in getrennten H&lften im AuBgangs- 
(linker Teil) und im Endzustand (rechter Teil) eineB 
Auf legevorgange s • 

Die rnit 4 bezeichnete Lage ist in tiblicher Veise auB parallel 
zueinander mit gegenaeitigen AbstSnden in eine Kautschukmisohung 
24 eingebetteten fadenf Brmigen FeBtigkeitstr&gern H - Textilfii- 
den oder Metalldrahtlitzen - aufgebaut. Die der tfbersichtlich- 
keit halber nur zum Teil angedeuteten Festigkeitstr&ger 14 ver- 
laufen geradlinig tiber die Lagenbreite unter einem apitzen Vin- 
kel d gegen die Ltagarichtung, und in derselben Schr&grichtung 
Bind auch die Enden der Lage 4 zugeeohnitten, so daB diese die 
Gestalt eines langgeBtreckten parallelogramms erh&lt. Die in 
Pig. 1 liber die Mittellinie I t I gemessene L&ngcPder spannunga- 
freien Lage ist als AuagangsgrBBe angenommen, die ale Ergebnia 
des erfindungsgem&Ben Verfahrena auf das SollmaB L1 auazudehnen 
ist. 

Das SollmaB L1 ist unter den in Pig. 2 gezeichneten Umat&nden 
nicht einstellbar, veil der Trennschnitt in dieaem Palle durch 
einen der Pestigkeitstr&ger H gefiihrt verden xmiBte. Daa bedeu- 
tet in der Praxis % Das Messer wiirde abgleiten und unvermeidlich 
▼or oder hinter dem betreffenden Festigkeitstrilger durch die 
EinbettungsmasBe 24 schneiden. Nach dem neuartigen Verfahren 
wird der Trennschnitt von vornherein gezielt zwischen zwei ein- 
ander benachbarte PestigkeitstrSger 14 gelegt und der Lagen- 
Btreifen 4 mit einem im Yergleich zu seiner Konstruktionsl&nge 
L1 geringen UntermaB Lo zugeachnitten. Auf genau dieaea Auaganga- 
maB Lo als Umfangsl&nge wird aber auch der Anfangsdurchmesaer 
Do der Aufbautrommel 5 (Fig. 5) eingeatellt und damit die Vor- 
aussetzung geschaffen, daB die schr&ggeschnittenen Enden der 
Lage 4 nach dem Aufbringen auf die Trommel ohne Falten- oder 
Liickenbildung vollkommen dicht stumpf aneinanderatoBen. Von die- 
ser in der linken H&lfte der Zeichnung angedeuteten Anfangsphase 
auegehend wird die Aufbautrommel 5 ia weiteren Verfahrensablauf 
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auf den exakt dem SollmaB L1 als Umfangal&nge entsprechenden 
Enddurchmeaaer D1 ausgedehnt, vodurch wiederum auch die Lage 4 
unter plaatiseher Dehnung der Einbettungsmaaae 24 auf ihr vor- 
gesehenes SollmaB L1 geringfugig auaeinandergezogen wird. Die 
StoBverbindung bleibt dabei geachloaaen. 

Fvir das Aufbringen nachf olgender Lagen gelten grundaatzlich die 
gleichen Erv&gungen. Beaondera zu beruckaichtigen iat allerdinga 
stets der um jeveila die doppelte Schichtdicke aich andernde 
Auagangadurchmesaer der Trommel 5 bzw. des teilweiae aufgebau- 
ten Reifenrohlings, der ein von Lage zu Lage wachsendes MaB ftlr 
die L&nge Lo notwendig macht. Der Auadruok "Anf angsdurchmeBser" 
iat dabei ala daa jeweila dem Enddurchmeaaer der vorhergehenden 
Lage entaprechende AuagangamaB zu veratehen. in jedem Falle ist 
die Schnittfuhrung nach der errechneten oder abgegriff enen Um- 
fangal&nge der Trommel- bzw. Rohlingsoberflache ao zu legen, 
daB einmal eine einwandfreie Stumpfyerbindung der Lagenenden 
und zum anderen aber auch eine Korrektur der Umfangalange duroh 
begrenztea Auadehnen der Aufbautrommel mSglich iat. 
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1. Verfahren zum Aufbauen von Luftreifenrohlingen auf einer im 
vesentlichen zylindriechen durohmeaaerver&nderlichen Aufbau- 
trommel, vobei auf die IJmfangBl&nge zugeBchnittene Lagen der 
Karkasse oder/und einea Gttrtela zum Auegleichen von L&ngen- 
abveichungen gedehnt warden, dadurch gekennzeichnet, daB die 
mit UntermaB zugeachnittenen Lagen mit etumpf aneinander- 
atoBenden Enden zu einem Ring geachlosBen und durch darauf- 
folgendea Aufveiten dea RingdurchmeaBers auf ihr SollmaB 
gedehnt verden* 

2. Verfahren nach Anepruch 1, daduroh gekennzeichnet, daB die 
Lagen im ihrer l£nge entaprechenden, auf einen kleineren 
Anfangsdurchmeaaer zuaammengezogenen Zuatand der Aufbautrom- 
mel aufgebracht und anechlieBend durch Aufveiten der Aufbau- 
trommel auf einen dem SollmaB entaprechenden groBeren End- 
durchmesser gedehnt verden. 

3« Verfahren nach Anapruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB die 
L&nge der Lagen im geatreckten Zuatand vor dem Aufbringen 
gemeasen und das Jeweila ermittelte MaB auf die Aufbautrom- 
mel zum Einetellen ihrea AnfangBdurchmeaeerB iibertragen wird. 



Hannover, den 7- April 1982 
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